esp@cleftk - Document Bibliography and Abstract 



Page 1 of 1 




TRAVEL WAY FOR A GUIDED VEHICLE, ESPECIALLY A MAGNETIC 
LEVITATION RAILWAY 



WO0111143 
2001-02-15 

FEIX JUERGEN (DE); REICHEL DIETER (DE) 

FEIX JUERGEN (DE); REICHEL DIETER (DE); MAX BOEGL BAUUNTERNEHMUNG 
GMBH (DE) 

□ wool 11 143 
WO2000EP07593 20000804 
EP1 99901 1 5677 1 9990809 

E01B25/00 

E01 825/32 

AU7408100, AU775146, BR0013216. CA2381668, CZ20020418. EA3073, HU0202801, 
JP2003506600T, PL354446, □ TR200200336T . ZA200201049 

DE41 15936 



Abstract 



The invention relates to a travel way for a guided vehicle, especially a magnetic levitation railway. The travel 
way is provided with a console (1) for connecting a support (2) to at least one add-on piece (3) (functional 
piece) which is mounted on the support (2) by means of the console (1 ). The add-on piece is used for 
guiding the vehicle. The console (1) is provided with at least one, preferably two, web/s (5, 6) which is/are 
connected to the support (2) at the first end thereof. The second end of the web/s is provided with a 
receptacle that is arranged in an essentially vertical manner in relation to the extension of the webs (5, 6). 
The receptacle serves for fixing the add-on piece (3). The console (1) and/or the add-on piece (3) is/are 
produced from at least one rolled steel section. 
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(54) Title: TRAVEL WAY FOR A GUIDED VEHICLE, ESPEQALLY A MAGNETIC LEVITAnON RAILWAY 

(54) Bezeichnung: FAHRWEG FOR EIN SPUHRGEBUNDENES FAHRZEUG, INSBESONDERE EINE MAGNETISCHWE- 
BEBAHN 




^ (57) Abstract: The invention relates to a travel way for a guided vehicle, especially a magnetic levitation railway. The travel way 
^ is provided with a console (1) for connecting a support (2) to at least one add-on piece (3) (functional piece) which is mounted on 
the support (2) by means of die console (1). The add-on piece is used for guiding the vehicle. The console (1) is provided with at 
^ least one, preferably two, web/s (5, 6) which is/are connected to die support (2) at die first end diereof . The second end of the web/s 
^ is provided widi a receptacle that is airanged in an essentially vertical manner in relation to die extension of die webs (5, 6). The 
^ receptacle serves for fixing die add-on piece (3). The console ( 1 ) and/or die add-on piece (3) is/are produced from at least one rolled 
^ steel section. 

O (57) Zusammenfassung: Ein Fahrweg fOr ein spurgebundenes Fahrzeug, insbesondere eine Magnetschwebebahn, weist eine Kon- 

Osole (1) zur Verbindung eines Tragers (2) mit wenigstens einem an dem Trager (2) mittels der Konsole (1) befestigten Anbauteil (3) 
^ (Funkdonsteil) zum Fiihren 
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des Fahrzeuges auf. Die Konsole (1) wcist wenigstens einen, vorzugsweise zwei Stege (5, 6) auf, die an ihrem ersten Ende mil dem 
Trager (2) verbunden sind und an ihrem zweiten Ende eine im wesentlichen senkrecht zur Erstreckung der Stege (5, 6) angeordnete 
Aufnahme fiir die Befestigung des Anbauteiles (3) aufweisen. Die Konsole (1) und/oder das Anbauteil (3) ist aus wenigstens einem 
Walzprofil hergestellL 
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FAHRWEG FOR EIN SPUHRGEBUNDENES FAHRZEUG, INSBESONDERE EINE MAGNETISCHWE- 
BEBAHN 
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Die vorliegende Erfindung betrifft einen Fahrweg fur ein spurgebundenes 
Fahrzeug, insbesondere eine Magnetschwebebahn, mit einer Konsole zur 
Verbindung eines Tragers mit wenigstens einem an dem TrSger mittels der 
Konsole befestigten Anbauteil (Funktionsteil) zum Fuhren des Fahrzeuges, 
1 5 sowie ein Verfahren zur Herstellung einer Konsole. 

GattungsgemaCe Fahnwege werden meist als Hochbahnen ausgefuhrt. 
Hochbahnen weisen ubiicherweise im Abstand zueinander angeordnete Tra- 
ger auf, zwischen denen den Fahnweg aufnehmende Flatten angeordnet 

20 sind. die von Trager zu Trager reichen. Die Trager nehmen sowohl die stati- 
schen, als auch die dynamischen KrSifte auf und mUssen deshalb zunachst 
der GrSUe der aufzunehmenden Lasten entsprechenden dimensioniert wer- 
den. Da die Trager in vielen Fallen, insbesondere bei Magnetschnellbah- 
nen zudem noch Funktionsteile derselben aufnehmen, die funktionsbedingt 

25 nur geringe Lageabweichungen zulassen, ist es zur Einhaltung dieser relativ 
engen Toleranzen sehr schwierig, die Trager zusammen mit den Tragele- 
menten fOr die Funktionsteile in einem Zug herzustellen. 

Nachdem solche Bahnen zudem fur eine relativ lange Betriebsdauer erstellt 
30 werden, ist es aufgrund der Schwind- und Kriechvorgange, sowohl im Fun- 
dament, als auch im eigentlichen Bauwerk aulierst schwer, die relativ gerin- 
gen Toleranzen fur die gesamte Betriebsdauer einer Bahn einzuhalten oder 
zu gewahrieisten. 
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Aus der EP 0 410 153 A1 ist eine Tragkonstruktion fur den Fahrweg eines 
spurgebundenen Fahrzeugs bekannt. Die erforderlichen Trager sind dabei je 
nach Ausfuhrungsbeispiel entweder in Stahl- oder in Betonbauweise herge- 
stellt. Ausrustungsteiie werden dabei lagegenau an dem TrSger befestigt. 
5 Hierzu wird in dieser Anmeldung vorgesclilagen, dali an dem Trager An- 
schluBkorper angeordnet sind, die erste Anschlagfiachen aufweisen. Diese 
ersten Anschlagflachen korrespondieren mit zweiten Anschlagflaclien, die an 
mit dem Ausrustungsteii verbundenen Traversen angeordnet sind. Nachdem 
die Ansatze mit den ersten Anschlagflachen an dem Trager befestigt wur- 

10 den, werden diese ersten Anschlagflachen spanabhebend bearbeitet, so dal^ 
die geforderten Toleranzen fur die Anbringung der Ausrustungsteiie beim 
Zusammenwirken mit der zweiten Anschlagfiache des Befestigungsmittels 
der Ausrustungsteiie eingehalten werden. Die Bearbeitung der Anschlagfla- 
chen soil dabei vorzugsweise in einer klimatisierten Fabrikhalle unter kontrol- 

15 lierten Bedingungen durchgefuhrt werden. Nachteilig bei dieser Verfahrens- 
weise ist es, dali die Bearbeitung der Anschlagflachen hierdurch zwar mogli- 
cherweise richtig in Bezug auf den Trager erfolgt. Die Herstellung der tole- 
ranzgenauen Befestigungsmittel erscheint jedoch sehr aufwendig zu sein. 

20 Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher. eine Moglichkeit zu schaf- 
fen, urn beim Bau eines entsprechenden Fahrweges die geforderten Tole- 
ranzen nicht nur in Bezug auf den Trager, sondern in Bezug auf die kom- 
piette Fahrbahn einhalten zu konnen. Weiterhin sind Konsolen und/oder An- 
bauteile zu schaffen, die kostengunstig herzustellen sind und einen toleranz- 

25 gerechten Anbau der Funktionsteile gewahrleisten. 

Die Aufgabe wird durch einen Fahrweg und ein Verfahren gemaS den 
Merkmalen der Patentanspruche 1, 2, 16 und 21 gelost 

30 Eine erfindungsgemaBer Fahrweg weist eine Konsole mit wenigstens einem, 
vorzugsweise zwei Stegen auf, die an ihrem ersten Ende mit dem Trager 
verbunden sind und an ihrem zweiten Ende eine im wesentlichen senkrecht 
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zur Erstreckung der Stege angeordnete Aufnahme fur die Befestigung des 
Anbauteiles aufweisen. Es wird damit eine erfindungsgemalie Konsole ge- 
schaffen, welche besonders vorteilhaft fiir eine Bearbeitung der Verbin- 
dungsstelle zwischen Konsole und Anbauteil bzw. zwischen Trager und An- 
5 bauteil geeignet ist. Wahrend bei bekannten Anordnungen die Trager fur den 
Fahrweg mit den Tragelementen fiir die Funktionsteile einstiickig ausgebildet 
sind und sich daher Lageveranderungen der Trager unmittelbar auf die Lage 
der Tragelemente fur die Funktionsteile auswirken und somit nicht mehr kor- 
rigierbar sind. geht die Erfindung vom Gedanken einer Trennung der Trager 

10 fur den Fahrweg von den Tragelementen fur die Funktionsteile aus. Sie sieht 
eine zwischen diesen anzuordnende Konsole vor, welche mit den Tragele- 
menten fur die Funktionsteile und mit dem Trager fQr den FahnA/eg verbind- 
bar ist. Wird die Konsole und/oder das Anbauteil aus wenigstens einem 
Walzprofil hergestellt, so kann auf sehr einfache und kostengunstige Weise 

15 die Konsole und/oder das Anbauteil hergestellt werden. Die bisher sehr auf- 
wendige Herstellung der Konsole als GuBteil entfallt. Dartiber hinaus ergibt 
sich mit der vorliegenden Erfindung der Vorteil, daR Gefahren durch Zersto- 
rung der Konsole wegen in dem GuBteil enthaltenen Lunkern nicht mehr zu 
befurchten sind. Die kostenintensiven UberprCifungen der Bauteile entfallen 

20 somit auch. Aulierdem konnen Walzprofile bei einer entsprechenden Kon- 
struktion in fur den Fahrbetrieb unkritischen Bereichen wesentlich elastischer 
als GuSteile gestaltet sein und somit in den Anbauteilen auftretende War- 
medehnungen weitaus besser kompensieren. 

25 Um eine besonders hohe Stabilitdt der Konsole zu erreichen, kann vorgese- 
hen sein, daft die Stege an ihrem ersten und/oder ihrem zweiten Ende mit- 
einander verbunden sind. Die Verbindung schafft eine besondere Stabilitat 
hinsichtlich mechanischer Beanspruchung der Stege, beispielsweise bei der 
Verbindung mit dem Anbauteil. 

30 

Die Verbindungsstelle zwischen Anbauteil und Konsole bzw. Trager besteht 
aus einer Aufnahme, die eine Aniageflache fiir das Anbauteil bildet. Diese 
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Aufnahme ist insbesondere eine Kopfplatte, welche an dem Oder den Stegen 
befestigt ist. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn an jedem Steg eine separate Kopfplatte 
angeordnet ist. Der Vorteil besteht insbesondere darin, daB bei Stolen der 
in Ihren Langen begrenzten Anbauteilen ein besserer Ausgleich bei der Aus- 
riclntung erfolgen kann. Die separaten Aniageflache der unterschiedlichen 
Kopfplatten konnen dabei auch unterschiedlich bearbeitet werden. AuRer- 
dem ist eine Langendehnung, welche durch Temperatureinfltisse auf die An- 
baute.ile erfolgt, besser kompensierbar, wenn jeweils an einem Steg eine 
Kopfplatte angeordnet ist. 

Weist die Kopfplatte Vorsprunge als Aniageflaclie auf. so Ist die Bearbeitung 
der Kopfplatte besonders einfach moglich. Die Aniageflache ist dabei spezi- 
ell fur eine mechanische Bearbeitung gestaltet. 

Als besonders vorteilhaft hat sich enwiesen, dali die Kopfplatte im wesentli- 
chen rechtwinklig zunn Steg angeordnet ist. Hierdurch wird eine besonders 
gate Krafteinleitung ermSglicht. AuUerdem ist die Bearbeitung einfach mog- 
lich. Auch die Montage der Anbauteile an der Kopfplatte bzw. der Konsole ist 
hierdurch erieichtert, da die Zuganglichkeit verbessert ist. 

Als besonders vorteilhafte Formen fiir die Verbindung von Kopfplatte mit den 
Stegen haben sich L-, T-, Z oder U-f6rmige Gestaltungen herausgestellt. 
Hierdurch ist eine besonders gute Anordnung der Anbauteile an der Kopf- 
platte bei gleichzeitiger guter Stabilitat oder Ausgleichung von Temperatur- 
Langenanderungen moglich. 

Zu einer besonders stabilen Befestigung der Anbauteile weist der Steg 
und/oder die Kopfplatte Bohrungen oder Gewinde zur Aufnahme von Befe- 
stigungsschrauben und/oder Querkraftbolzen auf. Mit Hilfe dieser Befesti- 
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gungsschrauben und Querkraftbolzen ist eine zuverlassige Befestigung der 
Anbauteile an der Konsole ermoglicht. 

Um eine spatere Bearbeitung sowohl spanend als auch auftragend zu er- 
5 moglichen, ist vorteilhafterweise vorgesehen. daB das Material der Stege 
und/oder der Kopfplatten spanbares und/oder schweilSbares Metall. insbe- 
sondere Stahl ist. 

Die erfindungsgemaBe Losung, be! welcher der Abstand zweler Konsolen in 
10 Langsrichtung des Fahrweges im wesentlichen ein ganzzahliger Teil der 
LSnge des Anbauteiles ist, bietet aufgrund ihres modularen Aufbaus den 
weiteren Vorteil, dali die Konsolen und auch die Tragelemente wahlweise 
vor und auch nach ihrem Anbau mechanisch bearbeitet und spater zu In-- 
standsetzungszwecken leicht ausgetauscht werden kSnnen. Selbst hohe 
15 Toleranzanforderungen lassen sich hierdurch in alien Raumachsen relativ 
leicht erfullen. Auch ermoglicht der moduiare Aufbau neben exakter und ko- 
stengunstiger Fertigung einen einfachen Austausch von beispielsweise 
durch Unfaile beschadigte Tragelemente fur die Funktionsteile. 

20 SchlieBlich laBt sich die fur die Funktionsebene geforderte Raumkurve durch 
entsprechende Gestaltung und/oder Bearbeitung der Konsolenposten giin- 
stig venA/irklichen. Gradiente sind polygonal annaherbar. Besonders vorteil- 
haft ist es, wenn die Modullange ein ganzzahliges Vielfaches eines Grundra- 
sters beispielsweise einer Statorpaketlange ist. Als vorteilhaft hat sich bei 

25 einer Statorpaketlange von etwa 1m eine Modullange von etwa 3m enviesen. 
In dem Modul sind die verschiedenen Funktionsflachen des Anbauteiles zu- 
sammengefasst. 

Um besonders groBe Lageveranderungen ausgleichen zu konnen, konnen 
30 unterschiedliche Konsolen vorgesehen sein, welche Stege mit unterschiedli- 
cher Lange aufweisen. Hierdurch kann bei einem sehr groBen Versatz des 
Tragers aus seiner Soilage eine vergroBerte Konsole eingesetzt werden, 
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welche das Anbauteil schlieBlich in der gewunschten Position befestigt. Um 
eine besonders hohe Stabilitat der Konsole zu erreichen, kann vorgesehen 
sein. da(i die Stege an ihrem ersten und/oder ilirem zweiten Ende miteinan- 
der verbunden sind. Die Verbindung schafft eine besondere Stabilitat hin- 
5 sichtlich mechanischer Beanspruchung der Stege, beispielsweise bei der 
Verbindung mit dem Anbauteil. 

Die Verbindungsstelle zwischen Anbauteil und Konsole bzw. Trager besteht 
aus einer Aufnahme. die eine AnlageflSche fur das Anbauteil bildet. Diese 
10 Aufnahme ist insbesondere eine Kopfplatte, welche an dem oder den Stegen 
befestigt ist. 

Besonders vorteilhaft ist as, wenn an jedem Steg eine separate Kopfplatte 
angeordnet ist. Der Vorteil besteht insbesondere darin, daS bei Stolien der 

15 in Ihren Langen begrenzten Anbauteilen ein besserer Ausgleich bei der Aus- 
richtung erfolgen kann. Die separaten Aniageflache der unterschiedlichen 
Kopfplatten konnen dabei auch unterschiedlich bearbeitet werden. AuBer- 
dem ist eine Langendehnung, welche durch Temperatureinflusse auf die An- 
bauteile erfolgt, besser kompensierbar, wenn jeweils an einem Steg eine 

20 Kopfplatte angeordnet ist. 

Wahrend die einbetonierten Konsolen wahrend der Herstellung des Tragers 
ublichenA/eise bereits eingebaut werden miissen, ist in einer alternativen 
Ausfiihrung vorgesehen, daU die Konsole an dem Trager. insbesondere an 

25 einem in dem TrSger angeordneten Zuganker angeschraubt ist. Der Zugan- 
ker kann dabei in dem Trager einbetoniert sein oder sich in einem Leerrohr 
befinden und damit jeweils zwei Konsolen beidseitig des Tragers mit minde- 
stens einem Zuganker zu einer Baueinheit zusammenfassen. Hier wird eine 
besonders einfache Gestaltung erhalten, welche sowohl bei der Montage als 

30 auch bei einer evtl. erforderlichen Demontage sehr einfach zu handhaben 
ist. Als Zuganker eignet sich in diesem Fall insbesondere eine Gewinde- 
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stange, welche quer durch den Trager von einer Konsole bis zur gegenuber- 
liegenden Konsole reicht, 

Sind die Stege an ihrem ersten Ende mit wenigstens einer FuBplatte verse- 
5 hen, so wird eine weitere Stabilitat der Konsole erhalten. Die Fuliplatte kann 
dabei entweder aulierhalb des Tragers angeordnet sein und sich dabei an 
dem Trager abstutzen. Sie kann aber auch in einer anderen Ausfuhrungs- 
form in den TrSger einbetoniert sein und somit eine zusatzliche Verbindung 
zwischen Konsole und Trager schaffen. 

10 

Weist die FuBplatte Bohrungen, insbesondere Zentrierbohrungen zur Befe- 
stigung an dem Zuganker auf, so ist ein Anbau und ein Austausch der Kon- 
sole auf einfache Weise moglich. Durch die Zentrierbohrungen wird dabei 
eine exakte Positionierung der Konsole erreicht. 

15 

Ist der Abstand zweier Konsolen in Langsrichtung des FahnA/eges im we- 
sentiichen ein ganzzahliger Teil der Lange des Anbauteiles, so wird in vor- 
teilhafter Weise eine Konsole am StoB zwischen zwei Anbauteilen angeord- 
net. Diese eine Konsole verbindet damit in zuverl^ssiger Weise die beiden 

20 Anbauteile mit dem Trager. AuBerdem ist durch die Stegausfuhrung der 
Konsole eine Langendehnung der Anbauteile, welche durch Temperaturein- 
fliisse nicht vermeidbar ist, einfach zu kompensieren, ohne daB es zu Ver- 
spannungen in der Lagerung des Anbauteiles kommt. Besonders vorteilhaft 
ist es dabei, wenn das erste Anbauteil mit dem ersten Steg bzw. der ersten 

25 Kopfplatte und das zweite Anbauteil mit dem zweiten Steg bzw. der zweiten 
Kopfplatte verbunden ist. Die beiden Stege bzw*. Kopfplatten konnen dann 
die Warmedehnungen durch eine relative Bewegung zueinander ausglei- 
chen, 

30 Als Gestaltung fur das Anbauteil hat sich ein im Querschnitt im wesentlichen 
kastenformiges Bauteil mit integrierter Aufsetzflache, Seitenfuhrungsflache 
und Statorbefestigung erwiesen. Hierdurch ist eine hohe Montagefreundlich- 
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keit beim Anbau der Funktionsteile an die Konsole bzw. den Trager gewShr- 
leistet. 

GemaiX dem erfinderischen Verfahren wird eine Anzahl von Konsolen da- 
5 durch hergestellt, daB durch Strangwalzen ein Walzprofilstrang mit im we- 
sentlichen zumindest einem Teilquerschnitt der Konsole ausgebildet ist. und 
anschiieBend der Walzprofilstrang in AbstSnden der gewunschten Konso- 
lenbreite zerlegt wird. Typischenveise erfolgt das Zerlegen durch ZersSgen 
des Walzprofilstrangs, es konnen aber auch Verfahren wie das Schneid- 
10 brennen Oder Laserschneiden venA^endet werden. Die so hergestellten Kon- 
solenstQcke kflnnen noch nachbearbeitet werden. indem z.B. die Schnitt- 
kanten entgratet und die Schnittflachen geglattet werden. 

Gegenuber der Herstellung der Konsolen mittels GuB, entstehen die Konso- 
15 len bei dem erfindungsgemaBen Verfahren ohne Einschlusse, wie Lunker, 
und eine reproduzierbare, gleichbleibend hohe Qualitat der Konsolen kann 
gewahrleistet werden. Durch mehrfaches Walzen der Profilstrange laBt sich 
deren Qualitat noch weiter erhohen. Da aus den meterlangen Walzpro- 
filstrangen eine Vielzahl von Konsolen abgetrennt werden, verringern sich 
20 die Herstellungskosten gegenuber der Einzelanfertigung von Konsolen mit- 
tels GieBen. 

Werden zwei oder mehr einzelne Walzprofilstrange, die unterschiedliche 
Querschnitte aufweisen konnen, durch VerschweiBen miteinander verbun- 

25 den, so kann ein zusammengesetzter Walzprofilstrang mit einem Querschnitt 
hergestellt werden, der mit den herkdmmlichen Walzverfahren nicht oder nur 
unter unverhaltnismSBig hohem Aufwand hersteilbar ware. Das Verschwei- 
Ben der meterlangen Profilstrange miteinander kann durch eine kontinuierli- 
che SchweiBnaht erfolgen, die uber die Lange des Profilstrangs eine gleich- 

30 bleibende Qualitat gewahrleistet und eine Automatisierung des SchweiBvor- 
gangs begiinstigt. Das Abtrennen des Walzprofilstranges in die einzelnen 
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Konsolen geschieht vorteilhafterweise nach dem Zusammenfugen der ein- 
zelnen Teilquerschnitte zu dem Gesamt-Querschnitt. 

Bei einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung wird der zusammengesetzte 
5 Profilstrang aus zwei symmetrisch zusammengesetzten Walzprofilstrangen 
ausgebildet. Die beiden Walzprofilstrange konnen daher mit dem gleichen 
Walzwerkzeug hergestellt werden, was den Entwicklungsaufwand und den 
Herstellungsaufwand fiir die Walzprofile reduziert. 



10 StoBen die beiden Flachen zweier Walzprofile, die an diesen Flachen mit- 
einander verbunden werden sollen, nicht flach aufeinander, sondern ist min- 
destens eine der Flachen winkeiig auf die andere Flache zulaufend, so kann 
beim VerschweiBen der beiden Flachen die SchweiBmasse Qber beide zu 
verbindenden FlSchen verteilt werden. Dadurch erhoht sich die Belastbarkeit 

15 der Schweiliverbindung zwischen den beiden Walzprofilen. 

Weitere Vorteile und Ausfuhrungen der Erfindung werden in den folgenden 
Figuren beschrieben. Es zeigt 



20 Figur 1 einen erfindungsgemaBen Fahrweg mit einer Magnetschwebe- 
bahn, 



Figur 2 einen Trager mit Konsolen, 

25 Figur 3 eine Querschnittsansicht einer ersten AusfOhrungsform eines 
Walzprofils, 



Figur 4 eine perspektivische Ansicht eines Walzprofilstrangs mit dem 
Querschnitt des Walzprofils von Figur 3 

30 
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Figur 5 eine Querschnittsansicht einer zweiten Ausfuhrungsform eines 
Walzprofils, 

Figur 6 eine Querschnittsansicht eines verschweiRten Profils aus zwei 
in Figur 5 dargestellten Profilen, 

Figur 7 eine perspektivische Ansicht eines verschweiBten Profilstrangs 
mit dem Querschnitt des Profils von Figur 6, 

Figur 8 eine perspektivische Ansicht einer Konsole, die durch Absagen 
eines Teilstucks des Profilstrangs von Figur 7 erhalten wird, 

Figur 9 die Befestigung der Konsole mittels Gewindestaben, 

Figur 10 die Befestigung einer Konsole in Explosionsdarstellung, 

Figur 1 1 die befestigte Konsole gemalX Figur 1 0, 

Figur 12 perspektiviscRe Ansicht eines Ausschnitts eines Tragers mit 
befestigten Konsolen, 

Figur 13+14 alternative Ausfuhrungen der Konsole, 

Figur 15 perspektivische Darstellung einer Verbindung eines Anbauteils 
mit einer Konsole. 

In Figur 1 ist eine Fahrbahn fur eine Magnetschwebebahn 100 im Quer- 
schnitt dargestellt. Die Magnetschwebebahn 100 umgreift Anbauteile 3. wel- 
che seitlich an einem Trager 2 befestigt sind. Die Befestigung erfolgt mittels 
Konsolen 1, vyelche an dem Trager 2 angeordnet sind. Der Trager 2 ist ein 
Betonfertigteil, welches an der Baustelle auf StUtzen 20 befestigt wird. Um 
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den ordnungsgemaUen Betrieb der Magnetschwebebahn 100 zu gewahrlei- 
sten, ist es wichtig, dali die Anbauteile 3 in einer definierten Position zuein- 
ander und in Bezug auf den Trager 2 angeordnet sind. Erst diese relativ ex- 
akte Anordnung der Anbauteile 3 macht den Betrieb der Magnetschwebe- 
5 bahn mit extrem hohen Geschwindigkeiten zuveriassig moglich. Die Anbau- 
teile weisen dabei Aufsetzflachen, Seitenfuhrungsflachen und Statorpakete 
bzw. deren Befestigungen auf, welche eine Fuhrung der Magnetschwebe- 
bahn 100 sowie deren Antrieb ermoglichen. 

10 In Figur 2 ist ein Ausschnitt eines Tragers 2 in perspektivischer Ansicht dar- 
gestellt. An dem Trager 2 ist eine Vielzahl von Konsoien 1 angeordnet. Der 
Trager 2 ist als Hohltrager ausgebildet, urn eine besonders hohe Stabilitat zu 
eriangen. Hierdurch sind sehr groBe Spannweiten zu erzielen. wodurch die 
Herstellkosten eines dementsprechenden Fahrweges verringert werden k6n- 

15 nen. Im Bereich des oberen Gurtes des Tragers 2 sind jeweils an dessen 
Ende die Konsoien 1 angeordnet. Sie sind in einem Abstand L voneinander 
in Langsrichtung des TrSgers beabstandet. Der Abstand L ist vorteilhafter- 
weise so gewShlt, daB er ein ganzzahliger Teil der Lange eines Anbauteils 3 
ist. Hierdurch wird sichergestellt, dali die Anbauteile, welche wesentlich kur- 

20 zer als die TrSger 2 sind, stets im Bereich einer Konsole 1 gestoBen werden. 
Hierdurch ist eine exakte Verbindung und Zuordnung ohne zusatzlicher er- 
forderlicher Bauteile moglich. Dies erieichtert den kostengunstigen Bau des 
Fahnveges, da keine separaten Verbindungsmittel fur die Anbauteile 3 un- 
tereinander erforderlich sind. 

25 

Der obere Gurt des Tragers 2 weist eine Breite x auf, welche geringer ist als 
die Breite y der AuBenflachen der Konsoien. An den AuBenflachen der Kon- 
soien 1 werden die Anbauteile 3 angebracht. Dementsprechend ist das Mali 
y wichtig fur das geforderte MaB zur Anordnung der Anbauteile 3. Durch eine 
30 Veranderung des MaBes y wird der horizontale Abstand der Anbauteile 3 
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verandert. der fur die genaue Fuhrung des Magnetschwebefahrzeuges sehr 
wichtig ist. 

Bei der Herstellung der Konsole 1 wurde die Kopfplatte 3 mit einem Ober- 
5 maB auf der Seite des spSter zu montierenden Anbauteils (Fig. 1) angefer- 
tigt. Dieses wird nacli der Montage der Konsole 1 an der Stirnflache des 
Tragers 2 zum Ausgleich von Fertigungstoleranzen des TrSgers 2 in Fahr- 
balinquerrichtung abgefrSst, urn bei der anschlieUenden Befestigung des 
Anbauteils 4 an der Kopfplatte 3 die MaBhaltigkeit der Fahrwegbreite slcher- 
10 zustellen. 

Herkommlichenwelse wird zur Montage des Anbauteils 4 am Trager 2 eine 
Konsole 1 venvendet, die als Einzelteil gegossen wird. Dabei besteht jedoch 
das Problem, daB das GuBteil Einschlusse aufweisen kann, wie z.B. Lunker, 
15 und die GuSteile gerdntgt werden mussen, urn die notwendige Qualitat zu 
gewahrleisten. 

Zur Verbesserung der Qualitat wird daher ein Verfahren vorgeschlagen. bei 
dem die Konsolenelemente aus einem Walzprofil hergestellt werden. Zwei 

20 Walzprofilstrange in der ubiichen Lange von z.B. 8 bis 16 m werden herge- 
stellt und anschlieSend miteinander verschweiSt. Der zusammengesetzte 
Walzprofilstrang wird in StQcke gleicher Lange zerteilt, so daB die einzelnen 
Konsolenelemente erzeugt werden. Dabei ist die Herstellung der Konsolen 
auf diese Weise gegenOber den GuBteilen gOnstiger und es ISRt sich eine 

25 hdhere QualitSt erzielen. 

Figur 3 zeigt in der oberen. schraffierten Darstelluhg das ungefahr h-formige 
Querschnittsprofil eines Walzprofils 21. Zur Herstellung des endgOltigen 
Querschnitts der Konsole 1 wird spiegelsymmetrlsch zu dem Walzprofil 21 
30 ein zweltes Walzprofil 21' vorgesehen und mit dem ersten Walzprofil 21 ver- 
schweiBt. Die Breite b der Konsole 1 zwischen der Flache der Konsole 1, die 
auf dem Trager 2 aufliegt. und der Flache der Konsole 1, auf der das An- 

12 



wo 01/11143 



PCT/EPOO/07593 



bauteil 4 aufliegt. beim Walzen des Profils mit einem UbermaB u ausgebildet 
wird, so dali die Konsole 1 auf das gewunschte MaS beispielsweise mittels 
Frasen nachbearbeitet werden kann. 

5 In Figur 4 ist ein einzelner Walzprofilstrang 21 in perspektivischer Ansicht 
dargestellt. Aus der Ansicht ist ersichtlich. daU die Lange des Walzprofils 21 
ein Vielfaches der Holie h der in Fig. 8 dargestellten Konsole 1 betragt. 

Statt eines stumpfen Stol^es 22, 22' an der Verbindungsstelle der beiden 
10 Walzprofile 21. 21' kann auch ein in Figur 5 dargestellter winkeliger StoB 23. 
23' verwendet werden. Figur 4A zeigt die x-f6nnige SchweiBnaht 25 an der 
Verbindungsstelle der beiden ursprunglich sich gegenuberliegenden unge- 
fahr h-formigen Walzprofile 21, 21', die an dem spitzen StoB 23, 23' des in 
Figur 5 dargestellten Walzprofils miteinander verschweiSt wurden, 

15 

Wie in Figur 6 mittels der schwarzen Flache dargestellt ist, erstreckt sich die 
Tiefe der SchweiUverbindung uber die gesamte Starke des Schenkels der 
Walzprofile 21, 21*. Dadurch wird eine hohe Stabilitat der Schweiliverbin- 
dung 25 erreicht. 

20 

Wie in Figur 7 dargestellt. verlauft die Schweilinaht uber die gesamte LSnge 
der einzelnen Walzprofilstrange 21, 21*. Daher kann die Verschweiliung 
durchgangig Uber die gesamte Lange der beiden Walzprofilstrange 21, 21' 
bei gleichbleibender Qualitat erfolgen. 

25 

Nach dem VerschweiBen der Walzprofilstrange 21, 21' uber deren gesamte 
Lange wird der entstandene, zusammengesetzte Profilstrang 24 auf die ge- 
wunschte Hohe h der Konsolen 1 abgelangt und nachbearbeitet. Folglich 
lassen sich aus zwei Walzprofilstrangen 21, 21' bzw. einem Profilstrang 24 
30 eine Vielzahl Konsolen 1 herstellen, so da(J eine gleichbleibende, hohe Qua- 
litat bei gunstigen Herstellungskosten gewahrleistet wird. 

13 
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Nach der Montage des Anbauteils 3 an den Kopfplatten 4 der Konsole 1, 
wirkt die Belastung durch die Magnetschwebebahn beim Uberfahren der 
Fahrbahn im Konsolenbereich uber das Anbauteil 3 mit dem Statorpaket in 
vertikale Richtung auf die Kopfplatten 4. Durch die vertikale Belastung der 
5 Kopfplatten 4 wird ein Drehmoment auf die FuBplatte 18 ausgeubt, Durch die 
beiden Spannstabe 10\ die die Aniageflache der Fu&platte 18 auf die Sei-' 
tenflache des TrSgers 2 drucken, wird das Drehmoment in eine Kraftkompo- 
nente senkrecht zum Trager 2 und parallel zum Trager 2 in vertikale Rich- 
tung aufgeteilt. Dadurch wird eine Venvindung der FuBplatte 18 im Bereich 
10 zwischen den Stegen. die die FuSplatte 18 mit den Kopfplatten 4 verbinden, 
weitgehend vermieden, so daS auf die vertikal zwischen den Stegen verlau- 
fende Schweilinaht 25 keine Belastung ausgeubt wird. Daher ist die 
Schweilinaht 25 eine unkritische Komponente in Bezug auf die Gesamtbe- 
lastbarkeit der Befestigungsvorrichtung. 

15 

Bei dem Ausftihrungsbeispiei der Figur 9 ist die Konsole 1 mittels durch den 
- oberen Gurt des Tragers 2 durchgehenden Zugstaben 10 und 11 befestigt. 
Die Zugstabe 10 und 11 sind Gewindestabe aus Stahl, welche die Konsole 1 
sowie die mit ihr korrespondierende, dem Trager 2 gegenuberliegende Kon- 

20 sole 1 miteinander verbinden. In dem Trager 2 konnen hierfur nicht darge- 
stellte Leerrohre einbetoniert sein. durch welche die Gewindestabe 10 und 
11 hindurchgesteckt und anschlieBend die Konsolen 1 miteinander ver- 
schraubt werden. Es konnen Anschlagplatten 19 an der Seitenwand 9 des 
TrSgers 2 einbetoniert sein. um ein gutes Abstutzen der Konsole 1 an dem 

25 Trager 2 zu gewahrleisten. Zum Einstellen k5nnen zwischen der Anschlag- 
platte 19 und der Konsole 1 Distanzstucke eingelegt werden. 

Figur 10 zeigt einen Ausschnitt eines Tragers 2. Aus der Seitenwand 9 ste- 
hen Zuganker 10' hervor. Auf die Zuganker 10' wird die Konsole 1 mit ihrer 
30 FuUplatte 18 aufgesteckt. In der FuSplatte 18 sind Zentrierbohrungen 27 an- 
geordnet, welche mit Zentriermuttern 28 korrespondieren. In montiertem Zu- 
stand wird, gemali Figur 11, die Konsole 1 an die Seitenwand 9 fest ange- 
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schraubt. Durch die Zentrierung der Mutter 28 in der Bohrung 27 wird eine 
teste Verbindung der Konsole 1 mit dem Trager 2 geschaffen. 

Die Wandstarke der FuBplatte 18 ist an der Stelle der SchweilSnaht redu- 
ziert. Dadurch wird ein schnelleres und zuverlassigeres SchwelRen der aus 
Walzprofilen hergestellten Konsole 1 ermoglicht. 

In einem Ausfuhrungsbelspiel gemSR Figur 12 ist an einem Trager 2 jeweils 
eine Konsole 1 beidseitig des oberen Gurtes des TrSgers 2 angeordnet. Die 
Zugstabe 10' verbinden die beiden Konsolen 1 miteinander. Die Konsolen 1 
werden an den Zugstaben 10' befestigt, indem eine Mutter auf den als Ge- 
windestab ausgebildeten Zugstab 10' aufgeschraubt wird. Die Konsolen 1 
werden somit an den oberen Gurt des Tragers 2 angepreSt und miteinander 
verspannt. Die Konsole 1 weist dabei eine FuBplatte 18 auf, welche die Ste- 
ge 5, 6 miteinander verbindet und auBerdem Bohrungen beinhaltet zur Auf- 
nahme der Zuganker 10' und der entsprechenden Muttern zum Verschrau- 
ben der Konsole 1 . 

Die Zuganker 10' verlaufen vorzugsweise zwischen Ebenen, in welchen Be- 
20 wehrungseisen 40 verlegt sind. Hierdurch wird eine besonders hohe Festig- 
keit erzielt. Alternativ kann hierfur auch Faserbeton venA^endet werden, urn 
auch in Randbereichen eine hohe Festigkeit des Tragers 2 zu eriangen. 

In Figur 13 ist ein weiteres AusfOhrungsbeispiel einer Konsole 1 dargestellt. 

25 Die AusfQhrung entspricht weitgehend der Konsole 1 gemSB Figur 12. Die 
Stege 5, 6 sind jedoch naher aneinander angeordnet. Die Kopfplatten 4 sind 
voneinander weggerichtet. Diese AusfQhrung hat u.a. den Vorteil, daB sie 
eine leichtere Zuganglichkeit zu den Befestigungselementen der Anbauteile 
3 haben. Die Schrauben, welche durch die Bohrungen 15 hindurchgefuhrt 

30 werden, sind von auBen leichter zuganglich und somit auch mit Werkzeug- 
maschinen leichter zu bedienen. Die Kopfplatten 4 sind in diesem AusfOh- 
rungsbeispiel unsymmetrisch ausgefuhrt. 

15 
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In der Fuliplatte 18 sind Zentrierbohrungen 27 angeordnet. Durch das Zu- 
sammenwirken mit Zentriermuttern zum Befestigen an den Zugstaben 10' 
gemaU Figur 12 wird somit eine sehr exakte Positionierung der Konsole 1 an 
dem Trager 2 erzielt. DarOber hinaus wird eine hohe Festigl<eit der Schraub- 
verbindung erreicht. 

In Figur 14 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeisplei einer Konsole 1 dargestellt. 
Hierbei ist lediglich ein einziger Steg 5" an der FuBplatte 18 befestigt. An 
dem Steg 5" ist an seinem anderen Ende eine einzige Kopfplatte 4" ange- 
ordnet, welche Bohrungen 15 und 17 fQr ein Anbauteil 3 aufweist. In man- 
chen Ausfuhrungen ist diese Gestaltung der Konsole 1 ausreichend, auch 
wenn im allgemeinen die Ausfuhrung mit zwei Stegen und zwei Kopfplatten 
als derzeit vorteilliafteste Ausfuhrung betrachtet wird. 

In Figur 15 ist in perspel<tivischer Ansicht ein Ausschinitt eines Tragers 2 mit 
mehreren Konsolen 1 dargestellt. Ein Anbauteil 3 ist an Konsolen 1 befestigt. 
Aus dieser Darstellung ist ersichtlich, daB das Ende des Anbauteils 3 an ei- 
ner Kopfplatte einer Konsole 1 endet. Das noch nicht angebaute folgende 
Anbauteil wird auf die zweite Kopfplatte der Konsole 1 aufgeschraubt. Durch 
die geschlitzte Bauweise der Kopfplatte 4 wird somit eine Langenausdeh- 
nung der Anbauteile in begrenztem Ma&e zugelassen. Unter dem Anbauteil 
3 ist ein Statorpaket 50 angeordnet. In einer erfinderischen Ausfuhrung ist 
die Lange des Statorpaketes 50 ein ganzzahliger Tell des Anbauteiles 3. 

Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dargestellten AusfOhrungsbei- 
spiele beschrankt. Insbesondere Kombinationen der einzelnen Merkmale 
sind jederzeit ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen moglich. Auch 
verschiedene Stoliarten bei der Verbindung einzelner Teilquerschnitte mit- 
einander sind bei der vorliegenden Erfindung moglich. 
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PatentansprOche 

5 

1. Fahrweg fiir ein spurgebundenes FShrzeug, insbesondere eine Magnet- 
ic schwebebahn, mit einer Konsole (1) zur Verbindung eines TrSgers (2). 

mit wenigstens einem an dem Trager (2) mittels der Konsole (1) befe- 
stigten Anbauteil (3) (Funktionsteil) zum Fuhren des Fahrzeuges, da- 
durch gekennzeichnet. daB die Konsole (1) wenigstens einen, vorzugs- 
weise zwei Stege (5,6) aufweist, die an ihrem ersten Ende nfiit dem Tra- 
15 ger (2) verbunden sind und an ihrem zweiten Ende eine im wesentlichen 
senkrecht zur Erstreckung der Stege (5,6) angeordnete Aufnahme fur 
die Befestigung des Anbauteiles (3) aufweist. 

2. Fahrweg fur ein spurgebundenes Fahrzeug, insbesondere eine Magnet- 
20 schwebebahn, mit einer Konsole (1) zur Verbindung eines TrSgers (2) 

mit wenigstens einem an dem Trager (2) mittels der Konsole (1) befe- 
stigten Anbauteil (3) (Funktionsteil) zum Tragen und/oder Fuhren des 
Fahrzeuges, dadurch gekennzeichnet. daB die Konsole (1) und/oder das 
Anbauteil (3) aus wenigstens einem Walzprofil hergestellt ist. 

25 

3. Fahrweg nach dem vorherigen Anspruch, dadurch gekennzeichnet da(i 
die Konsole (1) und/oder das Anbauteil (3) aus mehreren Walzprofilen 
(21.21 ') hergestellt ist, die miteinander verschweilit sind. 

30 4. FahnA^eg nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch qekennzeich- 
net, da(i die Stege (5,6) an ihrem ersten und/oder ihrem zweiten Ende 
miteinander verbunden sind. 
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5. Fahrweg nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch qekennzeich- 
net, daB die Wandstarke der Walzprofile (21,21') im Bereich der spate- 
ren SchweiBstelle im Vergleich zur ubrigen Wandstarke verringert ist. 

5 6. Fahrweg nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch aekennzeich- 
net. dali die Aufnahme eine AnlageflSche fur das Anbauteil (3), insbe- 
sondere eine Kopfplatte (4) ist. 

7. Fahrweg nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch aekennzeich- 
10 riet^ daR an jedem Steg (5,6) eine Kopfplatte (4) angeordnet ist. 

8. Fahnveg nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch oekennzeich- 
net. dali die Kopfplatte (4) Vorsprunge (14) als Anlageflache aufweist. 

15 9. Fahrweg nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch qekennzeich- 
net. daB die Kopfplatte (4) im wesentlichen rechtwinkelig zum Steg (5,6) 
angeordnet ist. 

10. Fahrweg nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch qekennzeich- 
20 net, da(J die Kopfplatte (4) L-, Z- Oder U-formig an dem Steg (5,6) 

bzw. den Stegen (5,6) angeordnet ist. 

11. Fahrweg nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch aekennzeich- 
net. daB der Steg (5.6) und/oder die Kopfplatte (4) Bohrungen Oder Ge- 

25 winde zur Aufnahme von Befestigungsschrauben und/oder Querkraftbol- 
zen fQr die Anbauteile (3) aufweist. 

12. Fahrweg nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch oekennzeich- 
net, dali das Material der Stege (5,6) und/oder der Kopfplatte(n) (4) spa- 

30 nend bearbeitbares und/oder schwelBbares Metal!, insbesondere Stahl 
ist. 

18 
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13. Fahrweg nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch qekennzeich- 
net, dali die Konsole (1) an dem Trager (2), insbesondere an einem in 
dem Trager (2) angeordneten Zuganker (10,11) befestigt, insbesondere 
angeschraubt oder angespannt ist. 

5 

14. Fahrweg nach einem der vorherigen Anspruche. dadurch aekennzeich- 
net, dali die Stege (5,6) an ihrem ersten Ende mit wenigstens einer FuB- 
platte (18) versehen sind. 

10 15. Fahrweg nach einem der vorherigen Anspruche. dadurch aekennzeich- 
net. da(J die FuRplatte (18) Bohrungen, insbesondere Zentrierbohrungen 
zur Befestigung mit einem Zuganker (10,11) aufweist. 

16. Fahrweg fur ein spurgebundenes Fahrzeug, insbesondere eine Magnet-. 
15 schwebebahn, zur Verbindung eines Tragers (2) mit wenigstens einem 

an dem Trager (2) mittels einer Konsole (1) befestigten Anbauteil (3) 
(Funktionsteil) zum Tragen und/oder Fuhren des Fahrzeuges, dadurch 
qekennzeichnet, da(i der Abstand zweier Konsolen (1) in Langsrichtung 
des Fahrweges im wesentlichen ein ganzzahliger Teil der Lange des An- 
20 bauteiles (3) ist. 

17. FahnA/eg nach einem der vorherigen Anspruche. dadurch aekennzeich- 
net. daB die Konsole (1). insbesondere eine FuBplatte (18) der Konsole 
(1) in den TrSger (2) einbetoniert ist. 

25 

18. Fahrweg nach einem der vorherigen Anspruche. dadurch oekennzeich- 
net. daB am StoB zweier Anbauteile (3) eine einzige Konsole (1) diese 
zwei Anbauteile (3) mit dem Trager (2) verbindet, wobei das erste An- 
bauteil (3) mit dem ersten Steg (5,6) bzw. der ersten Kopfplatte (4) und 

30 das zweite Anbauteil (3) mit dem zweiten Steg (5.6) bzw. der zweiten 
Kopfplatte (4) verbunden ist. 

19 
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19. Fahrweg nach einem der vorherigen Anspruche. dadurch qekennzeich- 
net. daR das Anbauteil (3) ein im Querschnitt im wesentlichen kasten- 
formiges Bauteil mit integrierter AbsetzflSche (24). Seitenfuhrungsflache 
(25) und Stator-Befestigung ist. 

5 

20. Fahrweg nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch aekennzeich- 
net. daS die Konsole (1) an einem aus Faserbeton hergestellten Trager 
(2) angeordnet ist. 

10 21. Verfahren zur Herstellung von Konsolen (1) zur Befestigung eines An- 
bauteils (3) am Trager (2) eines spurgebundenen Fahrzeugs mit den 
Schritten: 

- Herstellung eines Walzprofilstrangs (24), insbesondere durch Warm- 
walzen eines Metallrohiings, wobei der Querschnitt des Walzprofilstrangs 

15 (24) im wesentlichen zumindest einem Teilquerschnitt der Konsole (1) 
entspricht, und 

- Zerlegen des Walzprofilstrangs (24) in Teilabschnitte, wobei die Lange 
jedes Teilabschnitts der Hohe (h) der Konsole (1) entspricht. 

20 22. Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Walzprofilstrang (24) doppelt gewalzt ist. 

23. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net. daB nach dem AblSngen der entsprechenden Teilabschnitte ein 

25 Oder mehrere Locher (15, 16) in eine Bodenplatte (14) der Konsole (1) 
zur Befestigung der Konsole (1) am Trager (2) gebohrt werden. 

24. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daU der Profilstrang (24) durch VerschweiSen von mindestens zwei 

30 einzelnen Walzprofilstrangen (21, 21') zusammengesetzt wird, und daS 
dieses VerschweiBen insbesondere vor dem Zerlegen des Walzprofil- 
stranges (24) in Teilabschnitte erfoigt. 

20 
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25. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB der zusammengesetzte Profilstrang (24) aus zwei symmetrisch 
aneinanderstoBenden Walzprofilstrangen (21, 2V) zusammengesetzt 

5 wird. 

26. Verfahren nach einem der vorherigen AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net. daB die Walzprofilstrange (21. 21*) im wesentlichen h-fcrmig sind. 

10 27. Verfahren nach einem der vorherigen AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net, daS zumindest eine der balden Flachen (23), die durch eine 
SchwelBnaht (25) miteinander verbunden werden, vor dem Verschwei- 
Ben in Richtung der gegenuberstehenden Flache (23, 23') winkelig, ins- 
besondere stumpfwinkelig zulaufend ausgebildet ist, so daS beim Ver- 

15 schwelBen mindestens eine keilformige SchweiBnaht (25) entsteht. 

28. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net, daS die SchweiBnaht (25) in eine Richtung der Konsole (1) veriauft, 
in der nach der Befestigung der Konsole (1) am Fahnwegkorper (2) und 

20 der Montage des Anbauteils (4) an der Konsole (1) nur eine geringe Be- 
lastung auftritt. 

29, Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche. dadurch gekennzeich- 
net, daB die Breite (b) der Konsole (1) zwischen der Fiache der Konsole 

25 (1), die auf dem Trager (2) aufiiegt, und der Flache der Konsole (1), auf 
der das Anbauteil (4) aufiiegt, beim Walzen des Profils mit einem Uber- 
maB (u) ausgebildet wird, so daB die Konsole (1) auf das gewunschte 
MaB nachbearbeitet warden kann. 

30 30. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche. dadurch qekennzeich- 
net. daB die Verbindungsstelle an der Konsole (1) vor und/oder nach 
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dem Anbau an den Trager (2) und/oder an dem Anbauteil (3) mecha- 
nisch bearbeitet wird. 

31. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch aekennzeich- 
5 neL daB das Material spanend, insbesondere durch Frasen oder Bohren, 

abgetragen wird. 

32. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche. dadurch aekennzeich- 
neL daB an der Verbindungsstelle an der Konsole (1) vor und/oder nach 

10 dem Anbau an den Trager (2) und/oder an dem Anbauteil (3) Material 
aufgetragen oder Futterplatten angeordnet werden. 
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